(11) NUmero de Publicagéo: PT 2219954 E

(51) Classificagao Internacional:
B65B 11/12(2011.01) B65B 51/02 (2011.01)
B65B 53/02 (2011.01) B65D 75/00 (2011.01)

(12) FASCICULO DE PATENTE DE INVENCAO

(22) Data de pedido: 2009.10.08 (73) Titular(es):

KHS GMBH
(30) Prioridade(s): 2008.10.22 DE JUCHOSTRASSE 20 44143 DORTMUND DE
102008052633

(72) Inventor(es):
(43) Data de publicagéo do pedido: 2010.08.25 WERNER AGELING DE
(45) Data e BPI da concessdo: 2011.12.28 (74) Mandatario:

064/2012 LUIS MANUEL DE ALMADA DA SILVA CARVALHO
RUA VICTOR CORDON, 14 1249-103 LISBOA PT

(54) Epigrafe: PROCESSO E DISPOSITIVO PARA A PRODUGAO DE UMA EMBALAGEM UNITARIA
(57) Resumo: ;

O INVENTO DIZ RESPEITO A UM PROCESSO E A UM DISPOSITIVO PARA A PRODUCAO DE UMA
EMBALAGEM UNITARIA. PRODUTOS INDIVIDUAIS (3) SAO AGRUPADOS NUMA FORMAGCAO (2) E
FIXADOS UNS EM RELACAO AOS OUTROS COM RECURSO A UMA PELICULA CONTRACTIL (1).
PARA ESTE EFEITO, A FORMAGAO (2) DE PRODUTOS E ENVOLVIDA NA PELICULA CONTRACTIL
(1) DE MODO A QUE SE FORME PELO MENOS UMA ABERTURA LATERAL (5), APOS O QUE SE
SUBMETE A PELICULA CONTRACTIL (1) A CONTRACGAO. DE ACORDO COM O INVENTO, A
PELICULA CONTRACTIL (1) E JUSTAPOSTA A FORMACAO (2) DE PRODUTOS, PELO MENOS NA
VIZINHANCA DA ABERTURA LATERAL (5), DE MODO A QUE SE FORME UMA SUPERFICIE
FECHADA QUE INCLUI ZONAS DOBRADAS (8A, 8B) EVENTUALMENTE SOBREPOSTAS E ASSIM
CONFIGURA UM FECHO (8).
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RESUMO

"PROCESSO E DISPOSITIVO PARA A PRODUQAO DE UMA EMBALAGEM

UNITARIA"

O invento diz respeito a um processo e a um dis-
positivo para a producdo de uma embalagem unitaria. Pro-
dutos individuais (3) sao agrupados numa formagao (2) e fi-
xados uns em relagao aos outros com recurso a uma pelicula
contractil (1). Para este efeito, a formacao (2) de produ-
tos é envolvida na pelicula contractil (1) de modo a que se
forme pelo menos uma abertura lateral (5), apds o gue se
submete a pelicula contrdactil (1) a contracgdo. De acordo
com o 1invento, a pelicula contractil (1) € Jjustaposta a
formacao (2) de produtos, pelo menos na vizinhancga da aber-
tura lateral (5), de modo a que se forme uma superficie fe-
chada que inclui zonas dobradas (8a, 8b) eventualmente so-

brepostas e assim configura um fecho (6).
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DESCRICAO

"PROCESSO E DISPOSITIVO PARA A PRODUQAO DE UMA EMBALAGEM

UNITARIA"

O invento diz respeito a um processo e a um dis-
positivo para a producgdo de uma embalagem unitaria, segundo
o qual produtos individuais sao agrupados numa formagao de
produtos e fixados uns em relagao aos outros com recurso a
um invélucro ou embalagem contrdactil. Nestas embalagens
contraidas formam-se geralmente os chamados olhais de con-
tracgao, onde a pelicula nado constituiu uma superficie fe-
chada, deixando antes aberto pelo menos um orificio, o que
prejudica consideravelmente a estabilidade de uma tal emba-

lagem contraida.

Em DE 10 2006 036 590 Al foram dados a conhecer
um processo para a producao de uma embalagem contractil e o
dispositivo correspondente. Neste processo € produzida uma
embalagem mediante o envolvimento de uma formacao que se
pretende embalar numa pelicula contractil por forma a abra-
¢d-la superior e inferiormente. Em dois lados opostos, a
pelicula contractil ndo se encontra justaposta a formacao,
antes sobressaindo desta de modo a formar aberturas através
das quais a mesma fica sujeita a ar guente da contraccgao
subsequente da pelicula. As dimensdes da pelicula contrac-

til sofrem uma redugdo por efeito do ar quente e/ou calor a
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gque é submetida.

Esta redugdo das dimensdes da pelicula contractil
conduz a que fique intimamente justaposta ao grupo de pro-
dutos e a consequente fixagdo mutua destes. Apenas junto as
faces laterais permanecem abertos orificios, os chamados
olhais de contracgao, o que continua a impedir gue 0s pro-
dutos individuais contidos na embalagem unitaria se encon-
trem totalmente protegidos contra manipulag¢gdes indevidas,

além de também prejudicar a estabilidade da embalagem.

Por este motivo, muitos embaladores resolvem con-
ferir rigidez a embalagem unitdria gque pretendem produzir
mediante a introducao de meios estabilizadores adicionais.
Estes consistem no caso mais simples em fundos de cartao ou
nas chamadas almofadas (“pads” em 1inglés) ou tabuleiros
(“trays” em inglés), sobre os quais sao colocados os produ-
tos, dando assim origem a uma formacao de produtos. Apds o
envolvimento em pelicula contractil da unidade a ser emba-
lada assim produzida, o objecto resultante apresenta a re-

querida estabilidade.

A colocacgao dos produtos sobre a base de cartao
referida requer, contudo, uma etapa de processamento adi-
cional. Acresce gque o base de cartao tem de ser descartada
pelo produtor ou por uma loja, estando naturalmente asso-
ciada a um custo nao despiciendo no que toca a producao da
embalagem unitdaria. O invento pretende constituir-se como

solugao para tudo isto.
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Ao invento subjazia o problema técnico de aper-
feigoar um processo e um dispositivo dos tipos referidos no
inicio por forma a que o custo associado pudesse ser redu-

zido sem que a funcionalidade sofresse qualquer alteracao.

Para que este objectivo fosse alcancado foi pre-
visto que, num processo do tipo considerado, pelo menos no
que toca as suas faces laterais ou ao que seria o futuro
olhal de contraccgdo, a pelicula contractil fosse, antes da
sua contracc¢ao, justaposta a formacao de produtos de modo a
dar origem a uma superficie externa fechada com zonas do-

bradas soprepostas que configurasse um fecho.

De acordo com o invento comegca portanto por se
dimensionar a embalagem contractil ou o corte de pelicula
contractil de modo a que esta se projecte lateralmente para
além da formacgao de produtos, a cujas faces laterais estas
sobressaliéncias sao depois Jjustapostas. Ou seja, as so-
bressaliéncias laterais estao aptas a dar origem, sobre as
faces laterais da formacao de produtos, a uma superficie
externa fechada da pelicula contractil, pelo que as faces
laterais que antes se encontravam pelo menos parcialmente
descobertas sao sujeitas a um fechamento dos olhais de con-

tracgao.

As sobressaliéncias laterais da pelicula contrac-
til sdo portanto justapostas a superficie externa da for-
magdo de produtos pelo menos no gue toca a zonha correspon-

dente ao que anteriormente seria o olhal de contraccgao,
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formando nesse local a superficie externa fechada ja men-
cionada, a qual representa um fecho. Como ¢é evidente, na
maioria das aplicac¢des, a pelicula contractil é activamente
colocada de modo a ficar justaposta a formacao de produtos,
ou seja, esta justaposicao da pelicula contractil também se
pode verificar em relagao a outras zonas da formagao de

produtos caso tal seja necessario.

Por exemplo, ¢é admissivel no éambito do invento
gque a colocacao da pelicula contractil a formagdo de pro-
dutos ocorra na auséncia de contacto e portanto sem recurso
a unidades de manipulacao adicionais. Neste caso, revelou-
se vantajoso que a pelicula contractil exibisse uma carga
electrostatica. Uma tal carga electrostatica € facil de
realizar, uma vez gque a pelicula contractil consiste de
preferéncia numa pelicula pléastica, por exemplo em poli-
etileno (PE). Tails peliculas plasticas deixam-se carregar
electrostaticamente sem problemas, tal como sSe encontra
descrito a titulo de exemplo nao restritivo em DE 10 2005
024 380 A1l ou também em DE 101 44 287 Al, a que aqui se faz

referéncia explicita.

Em qualgquer caso, é sem problemas e sem recurso a
unidades de manipulacdoc adicionais que a pelicula contréac-
til que antes foi electrostaticamente carregada se Jjustapde
as faces laterais da formagdo de produtos na zona gue an-
teriormente corresponderia aos olhais de contracgao, asse-

gurando a sua fixacao sobre esta zona.
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Em alternativa ou em suplemento a sua fixagdo sem
contacto sobre as faces laterais na zona gue anteriormente
corresponderia a abertura, as sobressaliéncias laterais
também podem ser Jjustapostas com contacto por meio de uma
ou mais unidades de manipulacao. Esta{(s) unidade(s) de ma-
nipulagcao consistem em geral em guias, hastes de guiamento,
esbarros ou ainda numa ou mais escovas. Com recurso a es-
ta(s) unidade(s) de manipulagao, por exemplo uma ou mais
escovas, as sobressaliéncias laterais da pelicula contrac-
til deixam-se aplicar sobre a formacgao de produtos, inclu-
sive eventuialmente de modo a que se formem zonas dobradas

sobrepostas.

O aspecto visual da embalagem contractil pode em
alguns casos ser melhorado se forem tomadas medidas que im-
pecam com seguranga que ocorra um deslocamento ou escorre-
gamento da pelicula contractil definitivamente posicionada
em relagdo a si mesma ou ainda em relacdo a formacgao de

produtos.

Comega por se ter a possibilidade de seleccionar
a carga electrostatica de modo a que a forca adesiva resul-
tante gue se exerce entre as zonas sobrepostas da pelicula
contractil ou ainda entre a pelicula contractil e a respec-
tiva formacao de produtos ou o meio ambiente impecga com se-

guranca um deslocamento indesejado da pelicula contractil.

Outra possibilidade consiste na colagem das zonas

sobrepostas e/ou das zonas dobradas sobrepostas da pelicula
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contractil. Para este efeito, a pelicula contractil pode
ser revestida com uma cola, a qual é de preferéncia apli-
cada a partida no que toca a zona das sobressaliéncias
laterais, mas que pode ser aplicada apds o envolvimento da
formagdao de produtos. Existe ainda a possibilidade de colar
a pelicula contractil por intermédio de um processo em que
a cola é aplicada sobre a pelicula contractil mediante in-

jecgao ou pulverizagao.

Em principio, como é evidente e ha muito do co-
nhecimento de quem aplica peliculas contracteis, as zonas
dobradas também se deixam soldar no ambito do préprio pro-

cesso de contracgao.

Em algumas aplicagdes, para gue a superficie ex-
terna fechada se apresentasse tao irrepreensivel quanto
possivel, revelou-se vantajoso que a pelicula contractil
fosse fixada sobre a formacgcao de produtos, pelo menos no
que respeita as faces laterais desta. Ou seja, as zonas das
sobressaliéncias laterais correspondentes a essas faces la-
terais foram ndo sé activamente justapostas a formacgao de
produtos como adicionalmente fixadas sobre a mesma. Para

este efeito pode recorrer-se a diferentes tipos de fixacao.

Assim que as sobressaliéncias laterais sao apro-
ximadas da face lateral que se pretende cobrir, obtém-se
zonas dobradas sobrepostas, assegurando a cola presente ou
introduzida na zona de sobreposicgao, ou ainda a soldadura,

que as dobras individuais nao podem mais ser dissociadas
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umas das outras.

Em qualquer caso, o0 processo de contraccao subse-
quente, por exemplo num tunel de contracgao e por acgao de
ar qguente, radiacao térmica, etc., assegura que eventuais
formagdes de dobras ou ondulagdes a pelicula contractil nao
desempenhem qualquer papel, uma vez que a pelicula se re-
trai neste processo, envolvendo intimamente a formacao de
produtos e consequentemente também os produtos sob a forma
de uma unidade embalada. Uma vez que no processo de acordo
com o invento ndo se formam os orificios ou aberturas antes
comummente constituidos Jjunto as suas faces laterais, a
formagao de produtos fica totalmente envolvida numa emba-
lagem pelicular completamente fechada. Torna-se deste modo
possivel aumentar notoriamente a estabilidade de uma emba-
lagem unitdria produzida por este processo em comparagao
com outras formas de execugao. Com efeito, podem inclusive
ser alcancadas estabilidades correspondentes as das emba-
lagens unitarias exibidoras de olhais de contracg¢ao gque in-
cluem uma folha de cartdo, alids sem recorrer a tails

medidas de reforgo adicionais.

Ou seja, em muitas aplicag¢des abrangidas pelo am-
bito do invento podem ser totalmente dispensados suportes
em cartao, tiras de cartao inseridas, etc., engquanto que
noutras as dimensdes dos suportes e tiras de cartao podem
sofrer uma reducao, por exemplo no que toca a sua espes-
sura, pelo que mesmo nestes casos se verifica uma redugao

de custos.
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Finalmente, mesmo na auséncia de reforg¢o adicio-
nal, a embalagem unitdaria de acordo com o invento, composta
essenciamente pela formagao de produtos e pela pelicula
contractil fechada que a envolve exibe uma grande estabi-
lidade em termos do seu armazenamento ou transporte subse-
quente. Além do mais, comparativamente ao gque sucedia com
as formas de execucgao precedentes, fica gquase completamente
impedida a manipulag¢ao dos produtos quando da sua exposi-
¢cao, por exemplo em lojas. Estas sdao as vantagens essen-

ciais.

De acordo com uma forma vantajosa de execugao, a
formagcdo de produtos é envolvida numa pelicula contractil
cujos bordos ficam sobrepostos, pelicula essa que € pos-
teriormente sujeita a contracgao. Os bordos sobrepostos sao
em geral os longitudinais, uma vez que a pelicula contrac-
til é enrolada segundo a sua direccao longitudinal em torno
da formacao de produtos, pelo que, apds esta operacdo, per-
manecem transversalmente abertos junto as correspondentes
faces laterais da formacdo de produtos os Jja referidos
olhais de contracgao gue depois sao fechados em conformi-

dade com o invento.

Para proceder minuciosamente ao fechamento das
aberturas ou dos olhais de contracgao laterais tem provado
eficaz conjugar duas dobras estreitas com duas dobras lar-
gas, em que estas dobras correspondem as sobressaliéncias
laterais da pelicula contractil para além das faces late-

rais estreitas e largas, respectivamente. As duas dobras
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estreitas resultam da justaposicao dos lados estreitos das
sobressaliéncias laterais da pelicula contrdactil que envol-
ve a formacao de produtos a esta ultima. As dobras largas
resultam de se sobrepor as dobras precedentes os lados lar-
gos das sobressaliéncias laterais. Na maioria dos casos,
esta Jjustaposicdo a formacdo de produtos dos lados es-
treitos e largos das sobressaliéncias laterais é realizada
por intermédio de unidades de manipulacao. Neste caso re-
velou-se util o recurso a elementos tais como guias, hastes

de guiamento ou ainda esbarros.

Revelou-se igualmente Util o recurso a escovas,
de preferéncia rotativas, por exemplo acopladas a bragos
articulados que as accionam e levam a executar a dobragem

descrita.

As sobressaliéncias dos lados largos da pelicula
e as sobressaliéncias dos seus lados estreitos ou as dobras
correspondentes encontram-se em regra mutuamente fixados.
Para este efeito as zonas dobradas correspondentes e sobre-
postas sao coladas entre si ou mutuamente fixadas, © mais
tardar quando da contraccgdo da pelicula contractil. Ou se-
ja, a colagem descrita constitui na realidade uma opcao

desnecessaria.

Para alcangar este resultado comega por executar-
se as dobras estreitas e sé depois as dobras largas. Para
este efeito comegca entdo por Jjustapor-se a face lateral

correspondente as sobressaliéncias dos lados estreitos da
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pelicula com recurso as unidades de manipulagdo ou escovas.
Segue-se a dobragem das sobressaliéncias dos lados largos.
Nesta operagao, revelou-se vantajoso comegar por envolver a
formagdo de produtos com a pelicula contractil sem que esta
fique justa, sendo vantajoso que os bordos longitudinais da
mesma figquem sobrepostos a si mesmos. Fica deste modo as-
segurado que, mesmo quando da contracgao subsequente, a
pelicula contractil nédo deixa exposta nenhuma zona da fo-
magao de produtos, a qual fica absolutamente envolvida a

toda a extensdo da sua superficie externa.

Em seguida elucida-se o invento em pormenor com
recurso a um desenho em que se encontra representado a mero
titulo de exemplo um seu exemplo de execucgao. No desenho

sdao mostradas:

Figura 1 uma vista sobre o dispositivo de acordo com o
invento para a produgdo de uma embalagem unita-

ria;

Figura 2 uma vista frontal segundo a direcg¢ao do eixo dos

x do objecto representado na Figura 1; e

Figura 3 a embalagem unitaria finalizada.

Nas Figuras encontra-se representado um disposi-
tivo para a produgdao de uma embalagem unitaria. Como se de-
preende das Figuras 1 a 3, a embalagem unitaria é essen-

cialmente composta por uma pelicula contractil 1 e por uma
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formacdo 2 de produtos envolvida pela pelicula contractil
1. Por seu lado, a formagao 2 de produtos é composta por
produtos individuais 3, o que é mais notdério na Figura 3.
No que toca aos produtos 3, neste exemplo de execucgao tra-
ta-se de latas, em rigor latas de bebidas, ou seja em reci-
pientes que exibem em geral uma simetria de rotacao, sendo
em particular cilindricos, e se destinam a acolher bebidas.
No entanto também se pode agrupar do modo descrito adiante,
do qual resulta uma embalagem unitdaria, quaisquer latas

usada para receber alimentos.

Para tal, os produtos 3 comegam por ser ejectados
de um fluxo de produtos com recurso a um dispositivo sepa-
rador nao representado, apds o que sao agrupados e alinha-
dos numa formacao 2, além de compactados até se contactarem
mutuamente. A pelicula contractil 1 serve entdo para fixar
os produtos 3 ou a sua formagao 2 de modo a que a embalagem
unitaria desse modo produzida possa ser melhor armazenada

e/ou transportada.

Para este efeito, a formagao 2 de produtos comega
por ser envolvida de forma solta na pelicula contractil 1,
tal como se encontra representado na Figura 1. Para tal
pode recorrer-se a uma maquina de enrolar ndo explicita-
mente representada. No decurso desta operacao, a formacgao 2
de produtos é envolvida na pelicula contractil 1 de modo a
que o0s bordos la e 1lb se sobreponham, como se pode observar
na Figura 1. No exemplo de execugao em causa, e sem que tal

constitua qualquer limitagao, os bordos la e 1lb sao bordos
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longitudinais da pelicula contractil 1.

De facto, a pelicula contrdactil 1 vai envolver as
faces que se estendem segundo a direcgdo longitudinal L da
formacao 2 de produtos, o gque evidentemente nao é compulsd-
rio. Reconhece-se que uma embalagem unitaria produzida des-
te modo exibe sobressaliéncias laterais 4a e 4b em relacao
a face lateral 2a da formacgdo 2 de produtos. Estas sobres-
saliéncias laterais 4a e 4b foram dimensionadas de modo a
que a pelicula contractil 1 se constitua como fecho da face
lateral 2a depois de a esta, e portanto a formagao 2 de
produtos, serem Jjustapostas as referidas sobressaliéncias
4a e 4b. De facto, tal como é mostrado na Figura 1, a peli-
cula contractil 1 inicialmente colocada de forma tubular em
torno da formacao 2 de produtos da forma a uma abertura 5
junto a cada uma das faces laterais 2a daquela. Esta aber-

tura 5 recebe agora um fecho 6, representado na Figura 2.

O fecho 6 é definido pela justaposicado a formacao
2 de produtos, na zona da abertura 5, da pelicula contrac-
til 1 ou das suas sobressaliéncias laterais 4a, 4b por for-
ma a que resulte uma superficie fechada. Para este efeito,
o dispositivo para a produgdo da embalagem unitdria repre-
sentada dispde - além do ja referido dispositivo de sepa-
racao e do dispositivo de contraccgao terminalmente posicio-
nado no gque respeita ao trajecto de producao e destinado ao
passo final de fixagdo mutua dos produtos 3 com recurso a
pelicula contractil 1 - de diversas unidades de manipulacao

7, cuja presencga se encontra sugerida na Figura 2.
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Cada unidade de manipulagao 7 foil equipada por
exemplo com pelo menos uma escova 7a da qual é portador o
bragco articulado 7b. A escoba 7a roda em torno de um eixo
definido pelo braco articulado 7b, o que alias nao € obri-
gatério. Com auxilio da escova 7a ou da unidade de manipu-
lagcdo 7 no seu todo, Jjustapde-se a formagao 2 de produtos,
na zona da abertura 5, cada uma das sobressaliéncias late-
rais 4a e 4b da pelicula contractil 1. Em consequéncia ob-
tém-se as zonas dobradas sobrepostas 8a e 8b, como se mos-
tra igualmente na Figura 2. Recorreu-se a um total de qgua-
tro escovas 7a, nomeadamente uma escova 7a por cada face
lateral da formacao 2 de produtos, geralmente paralelipipé-

dica.

No que respeita as sobressaliéncias laterais 4a e
4b, trata-se, por um lado, de sobressaliéncias 4a para além
dos lados estreitos e, por outro, de sobressaliéncias 4b
para além dos lados largos da formagao 2 de produtos. As
sobressaliéncias 4b para além destes lados largos sao jus-
tapostas a face lateral 2a. Obtém-se deste modo o gque no
exemplo de execugao representado na Figura 2 sao as zonas
dobradas 8b. Estas zonas dobradas 8b representadas na Figu-
ra 2 podem estar ou er fixadas sobre a superficie lateral
2a desde que, no seu todo, a pelicula contractil 1 tenha
recebido previamente uma carga electrostatica e gue as uni-
dades de manipulagcao 7 providenciem para gue ocorra uma
aproximacao das sobressaliéncias laterais 4b até as mesmas
serem electrostaticamente atraidas pela face lateral 2a.

Alternativa ou adicionalmente é também possivel que as zo-



PE2219954 - 14 -

nas dobradas 8b fiquem coladas entre si (ou a formagédo 2 de
produtos). O mesmo se aplica obviamente as sobressaliéncias

estreitas 4a e as zonas dobradas 8a que delas resultam.

Em qualquer caso, a Jjustaposicao das sobressali-
éncias estreitas 4a ocorre sempre primeiro, pelo que as zo-
nas dobradas 8a sao as que primeiro se Jjustapdem a face
lateral 2a qgue se pretende cobrir. Em seguida sobrepde-se
as duas sobressaliéncias mais largas 4b a face lateral 2a,
obtendo-se as zonas dobradas mais largas 8b. Nesta operacao
é usual ligar-se entre si as dobras largas 8b e estreitas
8a. Tal pode ser o resultado ou do ja descrito carregamento
electrostatico da pelicula contractil 1 quer na sua totali-
dade quer pelo menos no ambito das sobressaliéncias late-

rais 4a, 4b e/ou de uma colagem das zonas dobradas 8a, 8b.

Uma vez completados os procedimentos descritos, a
embalagem unitédria é colocada num tunel de contracgdo ou
num dispositivo andlogo, no qual a pelicula contractil 1 se
retrai para mais perto da formacao 2 de produtos, tal como
se mostra na Figura 3. No decurso desta operagao, 0S pPro-
dutos 3 sao simultaneamente fixados entre si, uma vez que a
dimensdo da pelicula contréactil 1 sofre uma diminuigao.
Pelo facto de também as faces laterais precedentemente dei-
xadas abertas por via da presenga de olhais de contraccgao
serem, no decurso do processo de acordo com o invento, co-
bertas por uma superficie fechada e obturadas pela interac-
cao das dobras estreitas 8a e largas 8b, a pelicula con-

trdactil 1 envolve completamente a formacao 2 de produtos,
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mesmo depois de submetida ao processo de contracgao. Conse-
guentemente, pode prescindir-se da introducédo explicita de
elementos estabilizadores adicionais, tais como coberturas
de cartao, etc., o que permite reduzir os custos de produ-

cao e a morosidade desta.

Tal como se descreveu, noutras aplicagdes em que
nao se pode prescindir em absoluto de elementos de estabi-
lizacado adicionais é apesar de tudo possivel proceder a uma
diminuicao das dimensdes dos mesmos, por exemplo uma redu-
cao da sua espessura, O que volta a traduzir-se numa dimi-

nuigcao de custos.

O carregamento electrostatico de pelo menos as
sobressaliéncias laterais 4a, 4b da pelicula contractil 1
anteriormente descrito pode ser realizado antes, durante ou
depois da operacao de dobragem descrita. Ou seja, as pro-
prias dobras estreitas 8a e largas 8b ainda se deixam car-
regar electrostaticamente apdés a sua execugao, em conformi-
dade com o representado na Figura 2, para evitar que voltem
a desdobrar-se. Em qualquer dos casos, a pelicula contrac-
til 1 permanece em posigao (inclusive e em particular na
zona correspondente ao fecho 6) apds os procedimentos des-
critos, nao sofrendo qualgquer afastamento, mesmo quando sob
a accao de um sopro de ar quente no interior de um ttnel de
contracgao. Torna-se assim possivel envolver na pelicula
contractil 1 - de forma a gque nao existam quaisquer lacunas
- a formacgao de produtos e prover as faces laterais desta,

antecedentemente a descoberto, de um fecho 6 seguro. Sao
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estas as vantagens essenciais do invento.

Lisboa, 20 de ;arco de 2012
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REIVINDICACOES

1. Processo para a produgao de uma embalagem
unitaria, segundo o qual produtos individuais (3) sdo agru-
pados numa formagao (2) de produtos e fixados uns relativa-
mente aos outros com recurso a uma pelicula contractil (1),
para o efeito do que a formagao (2) de produtos é envolvida
na pelicula contractil (1) de um modo que permita que fique
constituida pelo menos uma abertura lateral, apds o gque se
submete a pelicula a uma contracgao, caracterizado por, pe-
lo menos na vizinhanca da sua abertura lateral, a pelicula
contractil (1) ser Jjustaposta a formacao (2) de produtos
antes de ser submetida a contraccgao, de modo a formar uma
superficie externa fechada que inclui zonas dobradas (8a,

8b) sobrepostas entre si e assom configura um fecho (6).

2. Processo de acordo com a reivindicacgao 1,
caracterizado por pelo menos a porgao da pelicula contrac-
til (1) correspondente ao fecho (6) ser fixada sobre a for-

magao (2) de produtos.

3. Processo de acordo com a reivindicagao 2,
caracterizado por a fixagao ser realizada na auséncia de
contacto, por exemplo electrostaticamente e/ou mediante co-
lagem das zonas dobradas sobrepostas (8a, 8b) e/ou por in-

termédio de uma unidae de manipulacao (7).

4. Processo de acordo com uma das reivindica-
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¢cbes 1 a 3, caracterizado por a formagao (2) de produtos
ser envolvida na pelicula contractil (1) de modo a que o0s
bordos (la, 1b) desta fiquem sobrepostos e por a pelicula

contractil (1) ser em seguida submetida a contracgdo.

5. Dispositivo para a producao de uma embalagem
unitaria, em particular para a realizacdo do processo de
acordo com uma das reivindicagdes 1 a 4, provido de uma
unidade de separagao, dque separa de um fluxo de produtos os
produtos individuais (3) e os agrupa numa formagcao (2), e
de um dispositivo de contracgdo destinado a fixacgdo matua
dos produtos (3) mediante a aplicacao sobre os mesmos de
uma pelicula contréactil (1), sendo a formacao (2) de produ-
tos envolvida na pelicula contractil (1) de modo a permitir
gque se forme pelo menos uma abertura lateral (5), apds o
que a pelicula contractil (1) é submetida a contraccgdo, ca-
racterizado por estar adicionalmente prevista a presencga de
uma unidade de manipulacao (7) gue pelo menos na vizinhanga
da abertura lateral (5), sobrepde a pelicula contractil (1)
ainda nao contraida a formacado (2) de produtos de modo a
gque seja formada uma superficie externa fechada que inclui
zonas dobradas (8a, 8b) sobrepostas entre si e assim confi-

gura um fecho (6).

6. Dispositivo de acordo com a reivindicagao 5,
caracterizado por a unidade de manipulagao (7) incluir um
dispositivo de colagem e/ou uma unidade de carrregamento
electrostatico para efeito de uma sobreposigdo na auséncia

de contacto.
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7. Dispositivo de acordo com a reivindicagao 5
ou 6, caracterizado por a unidade de manipulacao (7) estar
equipada com pelo menos uma escova (7a) para efeito da jus-
taposigcao das extremidades sobressalientes (4a, 4b) da pe-
licula contractil (1) a formacao (2) de produtos na zona da
abertura lateral (5), eventualmente de modo a que se formem

zonas sobrepostas (8a, 8b).

8. Dispositivo de acordo com a reivindicagao 7,
caracterizado por estar previsto um total de gquatro escovas
(7a, 7b), nomeadamente uma escova (7a ou 7b) por face late-
ral da formagcao (2) geralmente paralelipipédica de produ-

tos.

9. Dispositivo de acordo com uma das reivindi-
cagbes 7 ou 8, caracterizado por cada escoba (7a) estar ap-
ta a rodar e ser movimentada com recurso a um brago arti-

culado (7b).

10. Embalagem unitdria composta por produtos in-
dividuais (3) agrupados numa formagao (2) de produtos fixa-
dos uns em relacao aos outros por intermédio de uma pelicu-
la contractil (1), sendo o conjunto (2) de produtos envol-
vido pela a pelicula contractil (1) de um modo que permita
que se forme pelo menos uma abertura lateral, apds o que a
pelicula contractil (1) é submetida a contracgao, caracte-
rizado por exibir um fecho (6) realizado mediante a justa-
posicdo da pelicula contractil (1), antes da sua contracgao

a formacao (2) de produtos, pelo menos no gue respeita a
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vizinhanga da abertura lateral (5), de modo a formar uma
superficie externa fechada que inclui zonas dobradas (8a,

8b) sobrepostas entre si e assim configura um fecho (6).

11. Embalagem unitaria de acordo com a reivin-
dicagao 10, caracterizada por o fecho (6) exibir enquanto
zonas dobradas (8a, 8b) duas dobras (8a) das faces estrei-

tas cobertas por duas dobras (8b) das faces largas.

12. Embalagem unitaria de acordo com a reivin-
dicagao 11, caracterizada por as dobras (8b) das faces lar-
gas e as dobras (8a) das faces estreitas estarem fixadas

entre si.

13. Embalagem unitaria de acordo com a reivin-
dicagao 11 ou 12, caracterizada por as zonas dobradas (8a,
8b) sobrepostas umas as outras estarem coladas umas as ou-

tras.

14. Embalagem unitaria de acordo com uma das
reivindicagbes 11 a 13, caracterizada por se comegar por
executar as dobras (8a) das faces estreitas e sé depois as

dobras (8b) das faces largas.

15. Embalagem unitaria de acordo com uma das

reivindicagdes 11 a 14, caracterizada por os bordos (la,
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1b) da pelicula contractil em que foi envolvida a formacgao

(2) de produtos se encontrarem sobrepostos.

Lisboa, 20 de Marcgo de 2012
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